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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Platte wie Bipolarplatte sowie Verfahren zum Herstellen einer solchen 

® Die Erfindung bezieht sich auf eine Platte (14), die aus 
" zumindest zwei miteinander verbundenen Abschnitten 

(16, 18) zusammengefugt ist, von denen zumindest ein 

Abschnitt aus ein em Kunststoff und ein em Kohlenstoff- 

Fullstoff bestehen, wobei die Platte zumindest bereichs- 

weise durch z. B. offene oder geschlossene Kanale (22) 

zum Fuhren bzw. Durchstromen eines Fluids strukturiert 

ist. Um auf einfache Weise die Platte mit gewunschten 

Konturen zu versehen, wird vorgeschlagen, dass die die 

Platte bildenden Abschnitte durch Erwarmen und an- 

schlieSendes Erharten des in zumindest einem der Ab- 
schnitte vorh an denen aushartbaren Kunststoffs verbun- 

den sind. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Platte, insbe- 
sondere Bipolarplatte bestimmt fiir eine Brennstoffzelle 
oder Separatorplatte oder Elektrodenplatte, die aus zumin- 5 
dest zwei miteinander verbundenen Abschnitten zusammen- 
gefugt ist, von denen zumindest ein Abschnitt, insbesondere 
beide Abschnitte aus einem warmeaushartbaren und/oder 
thermoplastischen Kunststoff und einem Kohlenstoff-Full- 
stoff mit einem Fullstoffanteil von vorzugsweise 70 Gew.-% to 
bis 95 Gew.-% bestehen, wobei vorzugsweise die Platte zu- 
mindest bereichsweise durch z. B. offene oder geschlossene 
Kanale zum Fuhren bzw. Durchstromen eines Fluids struk- 
turiert ist. Femer bezieht sich die Erfindung auf ein Verfah- 
ren zum Herstellen einer Platte insbesondere Bipolarplatte 15 
bestimmt fur eine Brennstoffzelle oder Separatorplatte oder 
Elektrodenplatte, die aus zumindest zwei Abschnitten zu- 
sammcngcfugt wird, von dcncn zumindest cincr, insbeson- 
dere beide aus einem warmeaushartbaren und/oder thermo- 
plastischen Kunststoff und einem Kohlenstoff-Fullstoff mit 20 
einem Fullstoffanteil von vorzugsweise 70Gew.-% bis 
95 Gew.-% bestehen. 

[0002] In Brennstoffzellen kann chemische Energie mit 
hohem Wirkungsgrad direkt in elektrischen Strom umge- 
wandelt werden. Das Grundprinzip wird durch eine raumli- 25 
che Trennung von Reaktionspartnern wie Was sers toff oder 
Methanol einerseits und Sauerstoff bzw. Luft andererseits 
durch einen ionenleitfahigen Elektrolyten wie Polymerelek- 
trolytmembran verwirktlicht, die auf beiden Seiten mit po- 
rosen Elektroden - der Anode und der Kathode - in Kontakt 30 
steht. Auf diese Weise kann eine chemische Reaktion zwi- 
schen Wasserstoff und Sauerstoff nicht explosionsartig als 
Knallgasreaktion ablaufen, sondern so kontrolliert durchge- 
fiihrt werden, dass ein Elektronenaustausch zwischen den 
Reaktionspartnern uber einen auBeren Stromkreis erfolgt 35 
und somit die elektrische Energie liefert. 
[0003] Die Elektroden bestehen haufig aus einer mit ei- 
nem Katalysator versehener RuBschicht, die auf der Mem- 
bran aufgebracht ist, wobei als Katalysatoren vorzugsweise 
Platin aber auch andere geeignte Edelmetalle wie Palladium 40 
verwendet werden. 

[0004] Die Zufuhr der Reaktionspartner zu den Elektro- 
den kann uber Bipolarplatten erfolgen, die aus einem war- 
meaushartbaren Kunststoff mit Kohlenstofffullstoff mit ei- 
nem Fullstoffanteil von insbesondere 70Gew.-% bis 45 
95 Gew.-% bestehen. In die den Elektroden zugewandten 
Flachen der Bipolarplatten sind Kanale eingelassen, entlang 
der die Reaktionspartner stromen. Wird als Reaktionsgas 
Wasserstoff der Anode der Brennstoffzelle zugefuhrt, so 
werden in der Katalysatorschicht der Anode Kationen gebil- 50 
det und gleichzeitig Elektronen an die elektronenleitende 
Anode abgegeben. Als Oxidationsmittel wird Sauerstoff 
oder Luft der Kathodenseite der Zelle zugefuhrt. Durch Auf- 
nahme der durch die ionenleitfahige Membran diffundierten 
Wasserstofflonen (Protonen) und der durch den AuBen- 55 
stromkreis von der Anode zur Kathode flieBenden Elektro- 
nen wird das Reaktionsgas Sauerstoff reduziert. Diese Reak- 
tion lauft in der Katalysatorschicht der Kathode ab, die mit 
der Membran kontaktiert ist. Als Reaktionsprodukt entsteht 
Wasser. Die Reaktionsenthalpie wird in Form von elektri- 60 
scher Energie und Warme frei. 

[0005] Damit die Reaktionspartner im hinreichenden Um- 
fang mit der jeweiligen Elektrode bzw. dem in dieser vor- 
handenen Katalysator in Kontakt gelangen, wird zwischen 
der jeweiligen Elcktrodc und der Bipolarplatte cine Diffus- 65 
sionsschicht angeordnet. Somit wird die Elektrode durch die 
zwischen den Kanalen der Bipolarplatte vorhandenen Stege 
oder Wandungen nicht abgedeckt, wodurch andemfalls der 



Wirkungsgrad beeintrachtigt werden konnte. 
[0006] Aus der DE 195 42 721 Al ist es bekannt, Kunst- 
stoff-Fullstoff-Mischungen durch Extrudieren zu Platten zu 
formen, die fur elektrische und elektrochemische Zwecke 
bestimmt sein konnen. Durch das Extrudieren bedingt miis- 
sen die dem Extruder zugefuhrten Mischungen bestimmte 
Temperaturen einhalten, um eine Masseforderung sicherzu- 
stellen. 

[0007] Dem DE 91 14 247 Ul ist ein Brennstoffzellen- 
biock zu entnehmen, bei dem ein Konstruktionswerkstoff 
als Fiillstoff mindestens ein Erdalkalimetalltitanat und/oder 
mindestens ein Erdalkalimetallzirkonat enthalt. 
[0008] In der DE 26 35 636 C2 wird eine Brennstoffzelle 
und ein Verfahren zum Herstellen einer solchen beschrie- 
ben. Dabei werden Bahnen von Elektrodenmaterial und 
Bahnen von Faservliesmaterial verbunden, wobei zur Erzie- 
lung einer gewiinschten Geometrie der Platten aus diesen 
Offnungcn ausgestanzt werden, um bei einer fertigen Brenn- 
stoffzelle gewunschte Kammern, Kanale und Durchgange 
zur Verfugung zu stellen. 

[0009] Aus der WO 96/33520 ist ein graphitisierter Ver- 
bundwerkstoff bekannt, der zur Herstellung von Platten von 
Brennstoffzellen benutzt wird. 

[0010] Die DE 1 98 29 142 A 1 bezieht sich auf einen gas- 
clichten Verbund aus Bipolarplatte und Meiiibran-Elektro- 
den-Einheit von Polymerelektrolytmembran-Brennstoffzel- 
len. 

[0011] Auch sind Bipolarplatten mit Kuhlkanaien be- 
kannt, die aus zwei plattenformigen aufeinanderliegenden 
Abschnitten bestehen, wobei die aufeinanderliegenden Fla- 
chen zueinander fluchtende rinnenformige Vertiefungen 
aufweisen, die die Kuhlkanale bilden. Die plattenformigen 
Abschnitte selbst werden durch Kleber verbunden, wodurch 
EinbuBen in Bezug auf die Leitfahigkeit der Bipolarplatte 
im Bereich der Verbindungsstellen in Kauf genommen wer- 
den miissen. 

[0012] Der vorliegenden Erfindung liegt das Problem zu 
Grunde, eine Platte sowie ein Verfahren zum Herstellen die- 
ser der eingangs genannten Art so weiterzubiiden, dass Ab- 
schnitte in gewiinschten Konturen zur Ausbildung der Platte 
zusammengesetzt werden konnen, wobei die Verbindungen 
zwischen den Abschnitten selbst nicht zu unerwunschten 
Materialveranderungen fuhren sollen. Auch soli mit einfa- 
chen MaBnahmen eine gezielte Strukturierung und gegebe- 
nenfalls Materialeigenschaftsbeeinflussung der Platte mog- 
lich sein. 

[0013] ErfindungsgemaB wird das Problem durch eine 
Platte der eingangs genannten Art im Wesentlichen dadurch 
gelost, dass die Abschnitte durch Erwarmen und anschlie- 
Bendes Erharten des in dem zumindest einen Abschnitt vor- 
handenen aushartbaren Kunststoff s verbunden sind. Zum 
Erweichen des aushartbaren Kunststoffs werden die Ab- 
schnitte insbesondere durch Ultraschali- oder Reibschwei- 
Ben verbunden. 

[0014] Insbesondere ist der in dem Abschnitt vor dem 
Verbinden vorliegende Kunststoff ein Thermoplast und/oder 
nicht ausgeharteter Duroplast 

[0015] Unabhangig hiervon kann jeder der die Platte bil- 
denden Abschnitte einen warmeaushartbaren Kunststoff 
aufweisen. 

[0016] In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, 
dass ein erster Abschnitt der Platte zumindest auf einer 
Flachseite eine glatte Oberflache aufweist, auf der zueinan- 
der beabstandet zweite Abschnitte zur Begrenzung von offe- 
ncn Kanalen angeordnet sind. 

[0017] Zur Ausbildung von Kuhlkanaien ist vorgesehen, 
dass der erste und der zweite Abschnitt in zumi ndest jeweils 
einer ersten Flachseite rinnenformige Vertiefungen auf- 
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weist, die bei miteinander verbundenen Abschnitten fluch- 
tend oder im Wesentlichen fluchtend zueinander ausgerich- 
tet sind. 

[0018] Nach einer hervorzuhebenden Ausgestalt.ung der 
Erfindung ist vorgesehen, dass die Abschnitte aus unter- 5 
schiedlichen Materialzusammensetzungen und/oder aus 
voneinander abweichenden chemischen und/oder physikali- 
schen Eigenschaften bestehen. Hierdurch ergibt sich der 
Vorteil, dass die Rachseitenbereiche insbesondere einer Bi- 
polarplatte unterschiedliche Materialeigenschaften aufwei- 10 
sen konnen, wobei eine der Seiten wie die Wasserstoff oder 
Methanseite dicht und die gegeniiberliegende wie Sauerstoff 
oder Luftseite mit einer porosen Kanalstruktur versehen sein 
kann, um einen problemlosen Wassertransport zu ermogli- 
chen. 15 
[0019] Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung 
kann zwischen Flachseiten der Abschnitte eine Folie verlau- 
fcn, die clcktrisch isolicrcnd, clcktrisch lcitcnd oder cine 
Diffussionsbarierre ist. 

[0020] Unabhangig hiervon sollen zur Ausbildung einer 20 
Bipolarplatte deren einzelne plattenformige Abschnitte eine 
gleich oder im Wesentlichen gleiche Umfangsgeometrie 
aufweisen, wobei die plattenformigen Abschnitte fluchtend 
aufeinander liegen. 

[0021] Ein Verfahren der eingangs genannten Art zur Her- 25 
stellung insbesondere einer Bipolarplatte zeichnet sich da- 
durch aus, dass die Abschnitte in gewunschter Anordnung 
zueinander derart ausgerichtet werden, dass sich Abschnitte 
zumindest bereichsweise flachig beriihren, dass die Ab- 
schnitte im Bereich ihrer flachigen Beruhrung derart er- 30 
warmt werden, dass sich in zumindest einem der Abschnitte 
vorhandener warmeaushartbarer Kunststoff erweicht und 
anschlieBend durch natiirliches oder kontrolliertes Abkiih- 
len enthartet. Dabei wird der Kunststoff insbesondere durch 
Relativbewegung zwischen den Abschnitten vorzugsweise 35 
mittels ReibschweiBen oder UltraschallschweiBen erwarmt. 
[0022] Weitere Einzelheiten, Vorteile und Merkmale der 
Erfindung ergeben sich nicht nur aus den Anspruchen, den 
diesen zu entnehmenden Merkmalen - fur sich und/oder in 
Kombination -, sondern auch aus der nachfolgenden Be- 40 
schreibung eines der Zeichnung zu entnehmenden bevor- 
zugten Ausfiihrungsbeispiels. 
[0023] Es zeigen: 

[0024] Fig. 1 eine auseinandergezogene perspektivische 
Ansicht eines Abschnitts einer Brennstoffzelle, 45 
[0025] Fig. 2 eine Prinzipdarstellung beabstandeter Ab- 
schnitte einer Bipolarplatte, 

[0026] Fig. 3 eine Prinzipdarstellung einer weiteren Aus- 
fuhrungsform einer Bipolarplatte und 

[0027] Fig. 4 auseinandergezogene Abschnitte einer wei- 
teren Ausfuhrungsform einer Bipolarplatte. 
[0028] In Fig. 1 ist rein prinzipiell und in auseinanderge- 
zogener Darsteilung ein Ausschnitt einer Brennstoffzelle 
dargestellt, wobei eine Membran-Elektroden-Anordnung 
(MEA) 10 zwischen zwei Bipolarplatten 12, 14 angeordnet 
ist. Dabei ist im Ausfuhrungsbeispiel die Bipolarplatte 12 
einstuckig ausgebildet, wohingegen die Bipolarplatte 14 aus 
plattenfbrmig fluchtend zueinander ausgerichteten Ab- 
schnitten 16, 18 besteht, die mittels Ultraschall- oder Reib- 
schweiBen verbunden sein konnen. 

[0029] Unabhangig hiervon sollten die Bipolarplatten 12, 
14 oder zumindest einer der Abschnitte 16, 18 der Bipolar- 
platte 14 aus einem warmeaushartbaren Kunststoff mit Koh- 
lenstoff-Fullstoff mit einem Fullstoffanteil von insbeson- 
dere 70 Gcw.-% bis 85 Gcw.-% bestehen. Insowcit wird jc- 
doch auf hinlanglich bekannte Techniken verwiesen. Auch 
sollten die Bipolarplatten 12, 14 zumindest auf der der 
Membran-Elektroden-Anordnung 10 zugewandten Flache 
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20 vorzugsweise maanderformig verlaufende Kan ale 22, die 
gegebenenfalls in Sektionen unterteilt sind, aufweisen, 
durch die ein Reaktand — anodenseitig Wasserstoff oder Me- 
than und kathodenseitig T.uft oder SauerstofT - stromen 
kann. 

[0030] Die Membran-Elektroden-Anordnung 10 umfasst 
eine fur Kationen permeable Membran 24, entlang deren 
Fiachen eine RuBschicht mit einem Edelmetallkatalysator 
wie Platin oder Palladium als Anode 26 bzw. Kathode 28 an- 
geordnet sind. Anode 26 und Kathode 28 sind ihrerseits von 
jeweils einer Gasdiffussionsschicht 30, 32 abgedeckt, die 
bei zusammengesetzter Einheit bestehend aus den Bipolar- 
platten 12, 14 und der Membran-Elektroden-Anordnung 10 
die Kanale 22 der Bipolarplatten 12, 14 vollstandig abdek- 
ken, gleichzeitig jedoch die Moglichkeit bieten, dass in den 
Kanalen 22 stromende Reaktanden sich uber die gesamten 
Elektrodenflachen 26, 28 verteilen konnen, damit die ge- 
wuschtc chcmischc Rcaktion mit hohem Wirkungsgrad ab- 
laufen kann. 

[0031] Entsprechend der erfindungsgemaBen Lehre kon- 
nen die Bipolarplatten 12, 14 aus Abschnitten 16, 18, zu- 
sammengesetzt sein, die ihrerseits uber den in zumindest ei- 
nem der Abschnitte 16, 18, vorzugsweise in beiden Ab- 
schnitten 16, 18 vorhandenen aushartbaren Kunststoff ver- 
bunden werden. Als Kunststoff koimnt dabei insbesondere 
ein thermoplastischer Binder oder nicht durchgeharteter Du- 
roplast in Frage, wobei ein lokales Aufschmelzen erfolgen 
kann. 

[0032] Dies kann durch punktuelles UltraschallschweiBen 
oder ReibschweiBen, also partielles Relativbewegen der Ab- 
schnitte 16, 18 zueinander erfolgen. Insoweit wird auch auf 
hinreichend bekannte Techniken des UltraschallschweiBens 
verwiesen, um Kunststorfe zu verbinden. 
[0033] In Fig. 2 ist ein Querschnitt durch eine aus Ab- 
schnitten 34, 36 zusammenzusetzenden Bipolarplatte 18 
dargestellt. Dabei weist jeder Abschnitt 34, 36 in auBenlie- 
gender Flachseite 40, 42 kanalformige Vertiefungen 44, 46 
auf, die zumindest sektionsweise miteinander verbunden 
sind, um einen Reaktanden hindurchstromen zu lassen. In 
den aufeinanderliegenden Flachseiten 48, 50 weisen die 
plattenformigen Abschnitte 34, 36 rinnenformige Vertiefun- 
gen 52 54 auf, die bei zusarnmengesetzten Abschnitten 34, 
36 fluchtend zueinander verlaufen und somit die Funktion 
von Kuhlkanalen ausiiben konnen. 

[0034] Zwischen den Abschnitten 34, 36, d. h. deren ein- 
ander zugewandten Flachseiten 48, 50 kann eine Folie 56 
vorgesehen sein, die selbst aus einem thermoplastischen 
Material besteht oder dieses enthalt, um das Verbinden zwi- 
schen den Abschnitten 34, 36 zu verstarken. Um die rinnen- 
50 formigen Aussparungen 52, 54 nicht gegeneinander abzu- 
dichten, weist die Folie 56 Durchbrechungen 58 auf. 
[0035] Bei einer der Fig. 3 rein prizipiell zu entnehmen- 
den Platte 60 ist ein Aufbau in Form einer quaderformigen 
Grundplatte 62 vorgesehen, auf der im Schnitt trapezfor- 
55 mige zweite Abschnitte 64, 66 zur Begrenzung von Kanalen 
72, 74, 76 mittels insbesondere UltraschallschweiBens oder 
ReibschweiBens aufgebracht werden. Dabei konnen die als 
Stege zu bezeichnenden zwei ten Abschnitte 64, 66, 68, 70 
voneinander abweichende Geometrien aufweisen oder zu- 
60 einander unterschiedlich ausgerichtet werden, um z. B. den 
Querschnitt der jeweiligen Kanale 72, 74, 76 im gewunsch- 
ten Umfang zu verandern, um insbesondere die Moglichkeit 
zu schaffen, gezielt einen Stromungswiderstand fur das 
durch die Kanale 72, 74, 76 durchsiromende Fluid, also ei- 
65 ncn Reaktanden cinzustcllcn. Dies ist insbesondere auf ka- 
thodenseitiger Flache einer entsprechenden Platte 60 von 
Vorteil, um sicherzustellen, dass sich ausbildende Wasser- 
tropfen nicht zu einem VerschlieBen eines Kan als fiihren 
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konnen. 

[0036] In Fig. 4 wird eine insbesondere fur eine Brenn- 
stoffzelle bestimmte Bipolarplatte 78 aus einem ersten Ab- 
schnitt 80 in Form einer Basisplatte und einem mit diesem 
zu verbindenden eine Struktur aufweisenden Abschnitt 82 5 
zusammengesetzt, der seinerseits auBenflachseitig rinnen- 
formige Vertiefungen 84, 86, 88, 90 aufweist, entlang der 
ein Reaktand bei in Betrieb sich befindiicher Brennstoffzeile 
stromt. Demzufolge ist die der Kanale 84, 86, 88, 90 aufwei- 
senden Seite der fertigen Bipolarplatte 78 eine Membran- 10 
Elektroden-Anordnung zugewandt bzw. liegt auf dieser fla- 
chig und abgedichtet auf. 

[0037] Zwischen den Abschnitten 80, 82 verlauft eine Fo- 
lie 94, die entsprechend den Einsatzzielen der Bipolarplatte 
78 elektrisch leitend oder elektrisch isolierend sein kann. 15 
Auch kann die Folie 94 eine Diffussionssperre bilden. 
[0038] Konnen die in den Ausfuhrungsbeispielen erlauter- 
tcn Abschnittc 34, 36 bzw. 62, 64, 66, 68 bzw. 80, 82 der 
Platten 38, 60, 78 gleiche Materialeigenschaften und gleiche 
Zusamrnensetzungen aufweisen, so konnen diese auch von- 20 
einander abweichen. Insbesondere kann vorgesehen sein, 
dass einer der Abschnitte poros und der andere Abschnitt 
gasdicht ausgebildet ist, so dass insbesondere der porose 
Abschnitt kathodenseitig und der dichte Abschnitt anoden- 
seilig angeordnet werden kann. 25 
[0039] Im Fall abweichender Materialeigenschaften kann 
unter Umstanden die Folie 94 entfallen. 

Patentanspriiche 

30 

1. Platte, insbesondere Bipolarplatte bestimmt fur eine 
Brennstoffzelle oder Separatorplatte oder Elektroden- 
platte, die aus zumindest zwei miteinander verbunde- 
nen Abschnitten zusammengefugt ist, von denen zu- 
mindest ein Abschnitt, vorzugsweise beide Abschnitte 35 
aus einem warmeaushartbaren und/oder thermoplasti- 
schen Kunststoff und einem Kohlenstoff-Fiillstoff mit 
einem Fullstoffanteil von vorzugsweise 70 Gew -% bis 

95 Gew.-% bestehen, wobei vorzugsweise die Platte 
zumindest bereichsweise durch z. B. offene oder ge- 40 
schiossene Kanale zum Fiihren bzw. Durchstromen ei- 
nes Fluid strukturiert ist, da durch gekennzeichnet, 
dass die die Platte (14, 38, 60, 82) bildenden Ab- 
schnitte (16, 18, 34, 36, 62, 64, 66, 68, 70, 80, 82) 
durch Erwarmen und anschlieBendes Erharten des in 45 
zumindest einem der Abschnitte vorhandenen aushart- 
baren Kunststoff verbunden sind. 

2. Platte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Abschnitte (16, 18, 34, 36, 62, 64, 66, 68, 70, 
80, 82) der Platten (14, 38, 60, 82) durch Ultraschall- 50 
oder ReibschweiBen verbunden sind. 

3. Platte nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Abschnitte (16, 18, 34, 36, 62, 64, 
66, 68, 70, 80, 82) der Platten (14, 38, 60, 82) punktuell 
verschweiBt sind. 55 

4. Plaite nach zumindest einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der in zu- 
mindest einem der Abschnitte (16, 18, 34, 36, 62, 64, 
66, 68, 70, 80, 82) vor Verbinden dieses mit dem ande- 
ren Abschnitt vorhandene Kunststoff ein Therrnoplast 60 
und/oder ein nicht ausgeharteter Duroplast ist. 

5. Platte nach zumindest einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass ein erster 
Abschnitt (82) der Platte zumindest auf einer Flach- 
scitc cine glattc Obcrflachc aufweist, auf der zucinan- 65 
der beabstandete zweite Abschnitte (64, 66, 68, 70) zur 
Begrenzung offener Kanale (72, 74, 76) angeordnet 
sind. 



6. Platte nach zumindest einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der erste und 
der zweite Abschnitt (34, 36) in zumindest jeweils ei- 
ner ersten Flachseite (48, 50) rinnenformige Vertiefung 
(52, 54) aufweisen, die bei verbundenem ersten und 
zweiten Abschnitt zur Bildung von geschlossenen Ka- 
nalen fluchtend oder im Wesentlichen fiuchtend zuein- 
ander ausgerichtet sind. 

7. Platte nach zumindest einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab- 
schnitte (16, 18, 34, 36, 62, 64, 66, 68, 70, 80, 82) un- 
terschiedliche Materialzusammensetzungen und/oder 
voneinander abweichende chemischen und/oder physi- 
kalische Eigenschaften aufweisen. 

8. Platte nach zumindest einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der erste und 
der zweite Abschnitt (34, 36, 80, 82) plattenfbrmig aus- 
gebildet sind und dass zwischen ihrcn aufcinandcrlic- 
genden Flachseiten (48, 50) ein Folie (56, 94) angeord- 
net ist. 

9. Platte nach zumindest einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Folie 
(94) elektrisch isolierend ist. 

10. Platte nach zumindest einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Folie 
(56) elektrisch leitend ist. 

11. Platte nach zumindest einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Folie 
(94) eine DifTussionssperre bildet. 

12. Platte nach zumindest einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Folie 
(56) zum Durchlassen von Fluid Durchbrechungen auf- 
weist. 

13. Platte nach zumindest einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die die Platte 
(38, 78) bildenden Abschnitte (34, 36, 80, 82) gleiche 
oder im Wesentlichen gleiche Umfangsgeometrien auf- 
weisen. 

14. Platte nach zumindest einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die platten- 
fbrmigen Abschnitte (34, 36, 80, 82) fluchtend oder im 
Wesendichen fluchtend aufeinanderliegen. 

15. Platte nach zumindest einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der eine 
plattenformige Abschnitt (36) poroser als der andere 
plattenformige Abschnitt (34) ist. 

16. Verfahren zum Herstellen einer Platte, insbeson- 
dere Bipolarplatte bestimmt fur eine Brennstoffzelle 
oder Separatorplatte oder Elektrodenplatte, die aus zu- 
mindest zwei Abschnitten zusammengefiigt wird, von 
denen zumindest einer, insbesondere beide aus einem 
warmeaushartbaren und/oder thermoplastischen 
Kunststoff und einem Kohlenstofffullstoff mit einem 
Fullstoffanteil von vorzugsweise 70Gew.-% bis 
95 Gew.-% bestehen, dadurch gekennzeichnet, dass die 
die Platte bildenden Abschnitte in gewunschter Anord- 
nung zueinander derart ausgerichtet werden, dass sich 
die Abschnitte zumindest bereichsweise flachig beruh- 
ren, dass die Abschnitte im Bereich ihrer flachigen Be- 
ruhrung derart erwarmt werden, dass in zumindest ei- 
nem der Abschnitte vorhandener warrneaushartbarer 
Kunststoff erweicht und anschlieBend durch naturliche 
oder kontroilierte Abkiihlung erhartet. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Kunststoff wic Therrnoplast oder 
nicht ausgeharteter Duroplast durch Relativbewegung 
zwischen den Abschnitten erwarmt wird. 

18. Verfahren nach zumindest einem der Anspruche 
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16 und 17, dadurch gekennzeichnet, dass Kunststoff 
punktuell erwarmt wird. 

1 9, Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen- 
den Anspriiche 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Abschnitte durch ULtraschall- und/oder Reib- 5 
schweiBen verbunden werden. 
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